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ОБРОБКА КОРІНЦЯ КНИЖКОВОГО БЛОКА РІЗЦЯМИ,
ЩО ЗАКРІПЛЕНІ НА ГНУЧКІЙ ЛАНЦІ
Запропоновано схему пристрою для обробки корінця
книжкового блока при незшивному клейовому скріпленні
різцями, які закріплені до ланцюгової передачі. Досліджено
вплив на програмування поверхні корінця кроку різців, кута
нахилу віток ланцюгової передачі, швидкостей книжкового
блока та різців. Виведено аналітичні залежності для
визначення кроку насічок та кута їх нахилу відносно напрямку
переміщення книжкового блока.
Ключові слова: корінець; насічка; ланцюг; різець; крок;
швидкість; книжковий блок.















































способом (НКС) залежить від
кількох чинників, головними із
яких є удосконалення клеїв та
технологічного процесу обробки
корінця [1]. Актуальність такої
задачі є очевидною, оскільки
збільшення міцності НКС сприя






ної задачі присвячені ряд науко
вих досліджень та публікацій.
Так, наприклад, у публікації [2]
автори пропонують здійснювати
обробку корінця різцями, що
закріплені до ланцюга. Не
доліком такого способу є нане
сення прорізів в одному напрям
ку, що зменшує площу контакту
клею з корінцем. Автори [3]
досліджують вплив властивос
тей паперу та клеїв на міцність
НКС, використовуючи при цьому
традиційну обробку корінця. У
роботі [4] пропонується зрізува
ти корінцеві фальці дисковими
ножами, а обробку — різцями,
що закріплені на кулісі. Очевид
ним недоліком такого способу є
застосування циклового ме
ханізму у приводі різальних
інструментів, що унеможливлює
його використання у швидкісних
потокових лініях з великою
швидкістю (понад 1 м/с) пе
реміщення книжкових блоків.
Також автор пропонує лише схе
му пристрою, однак не прово
дить параметричні дослідження
процесу обробки корінця. У на
уковій роботі [5] пропонується
здійснювати вирізання пазів у
корінці за допомогою нахилено
го дискового ножа із обертовим







блоків та пристрою для його ре
алізації, аналітичних досліджен
нях впливу конструктивних па
раметрів пристрою та техно
логічних параметрів процесу на
характер обробленої поверхні
корінця, розробленні рекомен






насічок на корінці книжкового
блока КБ різцями закріпленими
на гнучкій вітці зображена на
рис. 1. Реалізація способу
здійснюється наступним чином.
Скомплектований книжковий
блок КБ (рис. 1, а) з постійною
лінійною швидкістю VБ пода
ється ланками транспортера 1 у
зону підготовки корінця до на
несення клею. Під час пе
реміщення книжкового блока
повз ланцюг 2 різці 3, закріплені
на набігаючій та збігаючій вітках
ланцюга, почергово наносять
перехресні насічки на корінець
КБ (рис. 1, б) під кутами α1 і α2
відповідно. Привод ланцюга 2
забезпечується двигуном 4, що
передає крутний момент на ве
дучу 6 та ведені 6’ і 6” зірочки
ланцюгової передачі. Повне











































Рис. 1. Принципова схема способу обробки корінця різцями закріпленими
на гнучкій ланці: схема пристрою (а); приклад обробленого корінця (б)
формування програмованої по
верхні корінця забезпечується
протягом кількох циклів руху
ланцюга 2 з різцями 3. Для уник
нення прогину ланцюга у зоні
обробки передбачено додаткові
напрямні (на рисунку не показа
но).
Регулювання міжосьової
відстані L здійснюється шляхом
переміщення плити 7 у напрям
ку, перпендикулярному пе
реміщенню КБ у напрямних 8 і
8’, а міжосьової відстані L1 — пе
реміщенням повзунів 9 і 9’
вздовж напрямку переміщення
КБ у напрямних плити 7. Така
конструкція забезпечує зміну
кутів α1 і α2 нанесення насічок на
корінець. Глибина Δ насічок виз
начається характеристиками
паперу та клею, і не повинна пе
ревищувати 1,5 мм. Після нане
сення насічок книжковий блок
транспортується на операцію
нанесення клею на його
корінцеву частину (на рисунку
не показано).
Згідно розрахункової схеми
(див. рис. 2) період tр нанесення
насічок в одному напрямку буде
рівним:
де SНy — вертикальна складова
переміщення різця; В — товщи
на книжкового блока; VН —
лінійна швидкість різця (на рис.
2 індекс «1» відповідає набіга
ючій вітці ланцюгової передачі,
а індекс «2» — збігаючій).
Кут α нахилу насічок відносно
напрямку переміщення блока
визначаємо із геометричних
залежностей (див. рис. 2):
або після скорочень:











































Рис. 2. Розрахункова схема до програмування поверхні корінця
(1)
де SНх — горизонтальна
складова переміщення різця; SБ
і VБ — відповідно переміщення
та лінійна швидкість книжкового
блока.
Задавшись кроком р = VH · tk
різців на ланцюгу визначаємо
відстань k між насічками:
(2)
де tk — період між врізаннями
різців у корінець.
Тоді, з урахуванням (1) та (2)
крок kn насічок буде рівний:
(3)
Для дослідження впливу тех
нологічних параметрів на кут α
нахилу та крок kn насічок прий
мемо, що крок різців є
постійним і рівний стандартно
му кроку ланцюга p = 38,1 мм,
радіус приводної зірочки лан
цюгової передачі r = 35 мм.
Змінними будуть: швидкість VБ
блока, частота n обертання при
водної зірочки ланцюга, кут β
встановлення віток ланцюга.
Як видно із рис. 3, а, збіль
шення швидкості переміщення
блока (частота обертів ведучої
зірочки приймалась рівною
n = 500 об/хв.) призводить до
зменшення кута нахилу насічок,
що пояснюється відповідним
зростанням переміщення SБ
блока у частці сумарного пе
реміщення Sp точки різання
протягом періоду нанесення
насічок в одному напрямку. Од
ночасно спостерігається зрос
тання кута α при збільшенні кута
встановлення віток ланцюга, що
є логічним з огляду на кон
струкцію пристрою (див. рис. 2).
За результатами досліджень за
лежності кроку kn насічок (див.
рис. 3, б) констатуємо, що зрос
тання як швидкості блока, так і
кута встановлення віток ланцю
га спричинюють пропорційне
зростання кроку насічок.
На рис. 4 зображено резуль
тати досліджень впливу частоти
n обертання ведучої зірочки
ланцюгової передачі на кут на
хилу та крок насічок, при цьому
швидкість блока була постійною
і дорівнювала VБ = 1,0 м/с. Із











































Рис. 3. Результати досліджень впливу швидкості блока та кута
встановлення віток ланцюга на кут нахилу (а) та крок насічок(б)
графіків на рис. 4, а бачимо, що
при збільшенні частоти обер
тання від 50 об/хв. до 750 об/хв.
спостерігається стрімке зрос
тання кута нахилу насічок, а при
n > 750 об/хв. збільшення кута їх
нахилу є незначним. При збіль
шенні частоти обертання зіроч
ки (див. рис. 4, б) крок насічок
зменшується. Як і у поперед
ньому випадку, така тенденція
пояснюється стрімким зростан
ням лінійної швидкості ножа (з 2
до 8 м/с) при n > 750 об/хв., що
в рази перевищує прийняту
швидкість переміщення книж
кового блока VБ = 1,0 м/с. З ог
ляду на те, що оптимальний
крок насічок повинен становити
kn ≈ 10…15 мм, доцільно реко
мендувати частоту обертів
зірочки n ≈ 500…750 об/хв. 
Висновки
1. Обробка корінця книжко
вого блока запропонованим
способом забезпечує збільшен
ня площі контакту між ним та
клеєм за рахунок нанесення пе






речних насічок на корінець
книжкового блока у різних на
прямках та під різними кутами,
чого досягається зміною міжо
сьової відстані між зірочками
ланцюгової передачі та кута 
нахилу її віток відносно напрям
ку переміщення книжкового
блока.
3. За умови вибору кон
структивних параметрів при
строю (кроку різців та радіуса
ведучої зірочки), та виходячи із
заданої швидкості переміщення
блока у машині незшивного
скріплення шляхом підбору час
тоти обертання зірочки та кута
встановлення віток ланцюгової
передачі можна забезпечити
необхідний крок та кут нахилу
насічок.
4. Встановлено, що найбіль
ший вплив на характер оброб
леної поверхні корінця станов
лять швидкість переміщення
блока, кут встановлення віток
ланцюгової передачі, частота
обертання ведучої зірочки, яка
повинна становити 500…750
об/хв.











































Рис. 4. Результати досліджень впливу частоти обертання ведучої зірочки
і кута встановлення віток ланцюгової передачі на кут нахилу (а)
та крок насічок (б)
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Предложена схема устройства для обработки корешка
книжного блока при клеевом скреплении резцами, которые
закреплены к набегающей и сбегающей веткам цепной
передачи. Исследовано влияние на программирование
поверхности корешка шага резцов, угла установки веток
цепной передачи, скоростей книжного блока и резцов.
Выведены аналитические зависимости для определения
необходимого шага насечек и угла их наклона относительно
направления перемещения книжного блока.
Ключевые слова: корешок; насечка; цепь; резец; шаг;
скорость; книжный блок.











































The chart of device is offered for spinesprocessing at the per8
fect binding by cutters that is attached to the chain transfer.
Influence was investigated on programming step surface spine
cutters, the inclination angle of leg chain transfer, speeds of
book block and cutter. Analytical dependences to determine the
step notches and their inclination angle relative to the direction
of the book block moving.
Keywords: spine; notch; chain; cutter; step; speed; book block.
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МАШИНИ І  АВТОМАТИЗОВАНІ КОМПЛЕКСИ
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